J 



Europaisches Patentamt 

® ^tfJJ European Patent Office @ Numero de publication: O 209 453 

Office europden des brevets ^ ^ 



® DEMANDE DE BREVET EUROPEEN 

@ Numero ded§p6t: 86401530.0 @ Int. CI/: B 29 C 47/04, E 06 B 7/23 

@ Date de depot: 09.07.86 



® Priority: 19.07.85 FR 8511086 


® 


Demandeur: HUTCHINSON, 2 rue Balzac, F-75008 Paris 


(FR) 


® Date de pubiication de la demande: 21.01.87 


® 


Inventeur: Faure-Bondat, Joseph, 


Bulletin 87/4 


F-38500 Saint-Nicolas de Macherin (FR) 




® 


Mandatatre: Ords, Bernard et al, Cabinet 


@ Etats contractants d^signes : DE GB IT NL SE 




ORES 6, avenue de Messine, F-75008 Paris (FR) 



CO 
10 

o 

01 



@ Proc6d6 d'obtention par co-extrusion de profiles comprenant au molns deux parties ayant des propridt^s difff^rentes et 
profiles ainsi obtenus. 

@ La pr^sente Invention est relative a un proc6d6 d'obten- 
tlon par co-extrusion de profiles comprenant au moins deux 
parties. 

Le proc6d6 se caract^rise en ce qu'll conslste a alimen- 
ter la flli§re d'extrusion, avec au moins une premiere et une 
seconde composition extrudables, diffSrentes mais adap- 
tees Tune a Tautre, la premiere composition 6tantthermo- 
plastlque et la seconde vulcanisable, et lesdites composi- 
tions 6tant envoy^es dans la filidre, k leurs temperatures 
respectives d'extrusion g^n^ralement diff6rentes, et de ma- 
niere que ies deux compositions n'entrent pratiquement en 
contact Tune avec Tautre que dans la filiere. 

Application k la realisation de joints de menuiserie, ba- 
lais d'essuie-glace, clips pour le montage de serres, joints 
de carrosseries de veiiicules ou machines, bandes de pro- 
tection laterales de vehicules ou machines, lecheurs de vi- 
tres, etc. 
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La prSsente Invention est relative i des profiles 
extrudSs comprenant au moins une premifere et une seconde 
parties ayant des propri§t§s in§caniques diffferentes, la pre- 
miere partie ayant les propri6t§s des plastomferes et -la 
5 seconde les propri§t§s des §lastoinferes. La prfisente inven- 
tion est §galement relative S des proc§d6s de production 
de tels profiles par extrusion. 

On connait d6ja des objets ou des pifeces divers, 
comprenant, par exemple, des parties en plastomfere et 
10 d'autres parties en felastomere. II s'agit, par exemple, de 
joints d'6tanch§it6, dont une partie en filastomfere forme 
une levre souple, destin^e a assurer la fonction proprement 
dite d'6tanch6ite, tandis qu'une partie en plastomfere rigi- 
de est destin^e a assurer la fixation du joint. II est 6vi- 
15 dent qu'un joint compost de ce genre off re des avantages 
sur des joints analogues, constitu^s par xine seule piece 
de plastomere ou d'61astomfere. En effet, dans le cas d'un 
joint entierement en plastomere, sa partie servant k la 
fixation peut Stre constitute, par exemple, en chlorure 
20 de polyvinyle rigide, et sa levre, en chlorure de poly- 
vinyle souple ; cependant, la souplesse de sa levre sera 
necessairement inftrieure & celle d'une Ifevre en Plastome- 
re et, d* autre part, elle sera sujette & des phtnomenes de 
deformation permanente, qui nuiront ^ la fiabilitS du joint. 
25 Dans le cas, par centre, d'un joint constitu§ entiferement 
en Plastomere, la Ifevre peut presenter des propriPtPs de 
souplesse parfaitement satisf aisantes et durables,' mais 
la partie du joint servant & sa fixation ne pourra que 
dif f icilement §tre rigidifiPe, et cela au prix d'une fra- 
30 gilitP plus grande que celle des plastomeres relativement 
durs . 

C'est pourquoi on a deja realist, notamment 
pour 1' application precPdemment indiquPe, des pieces com- 
posites obtenues par collage de deux profiles extrudes, 
35 I'un en plastomere et 1" autre en Plastomfere. Les Pigments 
composites de ce genre ont 6t6 utilises notamment comme 
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joint de p>orte pour lee voitures automobiles. lis pr^sen* 
tent, cependant, 1* inconvenient resultant de ce que le col- 
lage de deux pifeces de rigidity diff6rente est une op§- 
ration cofiteuse et difficile* D'autre part, il est 
5 impossible de coller entre eux certains plastomferes et 
certains Slastomeres . 

L'un des buts principaux de 1' invention est de r^aliser^ 
par une seule operation d' extrusion des profiles comprenant 
au moins une premifere partie ayant les proprigtgs des 
10 plastom&res, et une seconde partie avant les propri§t§s 

des *§lastoin§res de mani^re S 
combiner les propri6t6s avantageuses de ces deux types de 
matiferes: la facility de mise en oeuvre, la rigidity €le- 
v^e et la facility de coloration des plastomeres d'une part, 
15 la resilience et l*€lasticit6 des elastomeres d'autre part. 

Jusqu*& present, cependant, I'HoTnme de I'Art con- 
sid^rait comme pratiquement impossible I'obtention, par une 
seule operation d' extrusion, de profiles comprenant des 
parties en plastomfere et des parties en eiastomfere, Ce pre- 
20 juge d^favorable de 1* Homme de I'Art reposait sur les fa its 
suivants : beaucoup de plastomeres et d' Elastomeres sont 
incompatibles entre-eux et ne peuvent done §tre assembles 
que par collage; d' autre part, les conditions d' extrusion, 
et notamment les temperatures d' extrusion des plastomeres 
25 et des eiastomferes sont notablement differentes 7 les 

plastomeres, qui sont thermoplastiques, doivent, pour con- 
server leur forme apr^s extrusion, §tre refroidis ^ une^ 
temperature relativement basse, souvent tres differente 
de celle S laquelle I'eiastomere utilise peut §tre vulca- 
30 nise avec une vitesse acceptable. 

Le precede selon la pre sent e invention est du 
ti'pe indique initialement , et il est caracterise en ce 
qu'il consiste essentiellement & alimenter la filifere d' ex- 
trusion avec au moins une premiere et une seconde compos i- 
35 tions extrudables, differentes mais adaptees l"une ^ 1' autre 
la premifere composition etant theriDoplastique et la 
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seconde vulcanisable, et leedites compos it ione £tant en- 
voy^es dans la filifere, k leuB temperatures respect ive^d * ex- 
trusion, g^n^ralement dif f6rentes,et de manifere que les 
deux compositions n'entrent pratiquement en contact I'une 
5 avec 1' autre que dans la filifere, et seu'lement suivant leurs 
surfaces de raccordement dans le profile extrude, h refroi- 
dir ensuite le profile extrude en-dessous du point de ramol- 
lissement de la premifere composition, et enfin a vulcaniser 
la seconde partie du profile extrud§ . 
0 Selon que le point de ramol lissement de la pre- 

miere composition et la temperature optimale de vulcanisa- 
tion de la seconde composition sont plus ou moins eioign^s, 
1' operation de vulcanisation par laquelle se termine le 
proc6de selon la prSsente invention est susceptible de 
15 deux modalit^s diff^rentes : 

dans le cas oxX la premiere composition pr6sente 
xm point de ramol lissement nettement sup^rieur k la tempe- 
rature optimale de vulcanisation de la seconde composition, 
le profile extrude est refroidi & ladite temperature opti- 
20 male de vulcanisation, puis vulcanise en continu k cette 
temperature, par exemple par passage continu dans un four 
a air chaud. 

Dans le cas o^, par centre, la premiere compo- 
sition presente un point de ramol lissement relativement 
25 voisin de la temperature optimale de vulcanisation de la 
seconde composition, le profile extrude est refroidi en- 
dessous du point de ramollissement de la premiere composi- 
tion, puis soumis a un traitement continu de vulcanisation 
par chauffage preferentiel de sa seconde partie, par exem- 
30 pie par passage continu du profile dans un four a ultra- 
haute-f requence, ou dans un four a infra-rouges, selon que 
la seconde composition est polaire ou non. 

Les de\ax compositions utilisables pour la mise 
en oeuvre du precede d* extrusion selon la presente inven- 
35 tion, doivent §tre differentes, mais adaptees I'une & 

1' autre. Par exemple, la premiere et la seconde compositions 
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sont cxYi5tit\2^5 par I'lzn des couqples suivants de native : {6tt^ 
Itoe-propylfeiie-difene-noncni ; EPEM-polyprc3pylfene ; caout- 

chovx: nitrile-chlorure de polyvinyle, ^ventuelleroent surchlor^ ; EPDM- 
TPO {oanposition contenant un polyprcpyltoe et un E.P.D.M. dans une pro- 
portion 253propri6e notannent de 90 % et 10 % en polds respectivenent) . " 

Aa lieu d'§tre ccnstitu6es chacune par xm imique constitxaant, 
I'une au noins des dexjK conpositions utilises pour la mise en oeuvre dii 
proc^d^ d' extrusion selon la pr^sente invention peut §tre cx)nstitu§e par 
lin melange. Di particulier, la premifere ccxrposition peut §tre un 
mSlange d'au xnoins un plastomfere et un €lastoinfere en pro- 
portions telles qu'elle demeure thermoplastique • Ouant 
a la seconde composition, elle peut §tre constitu§e par 
un melange d'au moins un §lastoiuere et un plastom&re en 
proportions telles qu'elle demeure vulcanisable. 

Selon un mode de realisation avantageux du proc§d§ 
conforme S la pr§sente invention, pour am§liorer encore 
1» adherence des matiferes plastomdres et §lastom§res I'une 
a 1' autre, on pourvoit la face de contact de I'une des 
parties en eiastomere ou en plastomSre, avec 1* autre par- 
tie, d'une languette en mfeme mat§riau,qui en est solidaire, 
qui avance dans cette autre partie et qui pr§sente un 
profil propre a assurer une liaison m§canique avec ladite 
autre partie dans laquelle elle est emprisonn§e. 

Selon un autre mode de realisation avantageux du 
procSde conforme I la pr§sente invention, "outre les pre- 
miere et -euxidme compositions extrudables, la f iliSre , 
d* extrusion est alimentSe avec ime troisieme composition 
extrudable qui prSsente les propri§t§s des peaux pelables ^ 
telles que difinies dans le Brevet Frangais n*" 77 12512 
au nom de la Demanderesse et qui est appliqu§e de prefe- 
rence sur la surface exterieure de la partie en eias- 
tomere du profile. 

Selon encore un autre mode de realisation avanta* 
geux du procede conforme Sl la presente invention, la par- 
tie en plastomere est pourvue sur sa face opposee h sa 
face de jonction avec la partie en eiastomfere d*une couche 
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de matifere adhesive. 

La pr§sente invention a figalement pour objet des 
profiles composites extrudes obtenus S I'aide du prod6d6 
pr§c6denunent d#fini et destines , notaimnent, 3 servir de 
joints de menuiserie, de balais d'essuie-glace, de clips 
pour le montage de serres, de joints de carrosseries de 
v^hciules ou de machines, de bandes de protection lat6- 
rales de v^hicules ou de machines, de IScheurs de vitres, 
etc... 

Selon un mode de realisation avantageux de ces pro- 
files composites extrudes, ceux-ci se composent d'une par- 
tie en plastom§re et d'une partie en glastom&re extrudes 
ensemble de maniire S 6tre solidaires I'un de 1' autre par 
au moins I'une de leurs faces. 

Selon un autre mode de rSalisation avantageux de 
ces profiles composites extrud§s, I'une des deux parties 
qui les composent, SlastomSre ou plastomgre, est pourvue 
d'une projection extrud^e en mSme matifere, qui avance au- 
deia de celle de ses faces solidaires par extrusion de 
leur autre partie, en plastomere ou elastomere, et qui 
presents un profil tel gu'il fournit des elements d'accro- 
chage qui assurent en outre la liaison mecanique avec la ' 
partie dans laquelle ladite languette avance et est empri- 
sonnSe . 

selon encore un autre mode de realisation avantageux 
de ces profiles composites extrudes, ils comportent une 
troisiime partie extrudee avec les deux premieres, qui prS- 
sente les propriitgs des peaux pelables et qui est appli- 
quge par extrusion sur tout ou partie de la surface de la 
partie en elastomere. 

selon un autre mode de realisation encore de ces pro- 
files composites extrudes, leur partie en plastomere porte 
sur I'une de ses faces, et de pr§f#rence sur sa face oppo- 
s§e a celle qui est solidaris§e, lors de 1' extrusion, avec 
la partie en Plastomere, une couche en mati^re adh§sive 
pour permettre la mise en place de ces profiles sur des 
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carrosseries ou analogues en vue d'en assurer la protec- 
tion vis-a-vis des chocs. 

Outre les dispositions qui pr#cfedent, IVinvention 
comprend encore d'autres dispositions, qui ressortiront 
de la description qui va suivre. 

L' invention sera mieux comprise d I'aide du comple- 
ment de description qui va suivre, qui se r§fSre aux des- 
sins annexes dans lesquels : 

les figures 1 et 2 sont respectivement des vues en coupes transver^ 
sales de deux profil§s conposites ©ctrud§s,ccnf cores a la pr€sente 
invention t 

- les figures 3^7 sont respectivement des vues en coupes transver- 
sales de profilgs coiposites extxud§s,ccnp3rtant une languette d'an- 
crage de I'une des parties du profilg, dans I'autre partie, et 
15 - la figure 8 mcntre une vue partielle en couqpe d'une bande de protec- 
tion latirale. 

II doit 6tre bien entendu, toutefois, que ces dessins et les 
parties descriptives correspondantes, sont doraies uniquaient S titre 
d'illustration de I'objet de 1' invention, dont ils ne constituent 
20 en aucune manifere une limitatian. 

Le profile illustrS § la figure 1, en coupe trans- 
versale, est un joint de menuiserie, comprenant un Sliment 
de fixation 1, relativement rigide, m\mi latgralement de 
saillies d'ancrage, la, et une partie glastiquement d§for- 
25 mable, 2, fortoant Ifevre d'gtanchgiti ; le procgdS selon 
la prgsente invention permet de rSaliser un profile com- 
posite de ce genre, 1-2, par une seule operation d' extru- 
sion simultanee, d'une premiere composition, thermoplasti- 
que, S base d'un plastom^re rigide, destinee S former 1« ele- 
ment de fixation 1 et d'une seconde composition vulcanisa- 
ble, a base d'un eiastomgre, destinee a former la l§vre 
d'etancheite 2, et cela dans des conditions telles qu'il 
existe une adherence parfaite des deux parties 1 et 2 du 
joint au niveau de leurs surfaces de contact 3. 
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Le profile repr^sent^ en coupe transversale Bur 
la figure 2 est une pifece d'6tanch6it6 pour des surfaces 
qui peuvent etre anin>6es d'un Tnouvement r e 1 a t i f 
telle que des vitres, en particulier d * automobiles , cette 
5 piece d ' 6tanch6it6 6tant par exemple du type d6crit dans 

la E>eTande de Brevet 79 156SO deposee par la Demanderesse le 19 Join 
1979, publiee sous le n'' 2 459 415. Le procede selon la prgsente invention 
permet de r^aliser, par une seule operation d' extrusion, 
le profile illustr^ a la figure 2, de telle fa^on qu'il 
10 comporte un talon de fixation 1, rigide, constitu^ par exem- 
ple en plastomere rigide, vine levre souple 2, constitute 
par exemple en Plastomere souple, et, sur la face d* appli- 
cation de la levre 2 sur la surface mobile (non representee), 
des stries ou surepaisseurs longitudinales , 4 , de faible 
15 superficie et de faible section, const ituees par exemple 
en plastomere dur a faible coefficient de friction. Dans 
ce cas egalement, les differentes matieres destinies a 
constituer respectivement les parties 1 , 2 et 4 de la piece 
d'etancheite, sont extrudees simultanement dans des condi- 
2 0 tions appropriees pour assurer xine parfaite adherence, non 
seulement au niveau de la surface de raccordement 3 entre 
les parties 1 et 2 mais aussi au niveau des surfaces de 
raccordement 5 entre les parties 2 et 4. 

On va dtcrire maintenant deux modes d' execution 
25 du procede selon la pr6sente invention, qui permettent 
d' extruder des profil§s tels que ceux illustris axix- fi- 
gures 1 et 2 et prec§demment decrits, ainsi que tous 
autres profiles comprenant au moins une premiere et une 
seconde parties ayant des proprietes mecaniques et 
30 physiques diff§rentes, la premiere partie ayant les pro- 
pri§t§s des plastomeres, et, la seconde, les propriet§s 
des elastomeres . 

Dans un premier mode d' execution de 1' invention, 
on utilise une premiere composition, thermoplastique^ 
35 constitute essentiellement par du polypropylene, qui 
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est extrudable vers 220*C, et une seconde composition, 
vulcanisable, h base de 1 • ^lastomfere EPDM, qui est 
extrudable d des temperatures h partir de 90*^0 et pou- 
vant atteindre au maximum 150 dans des cas ext'rfimes ; 
on peut utiliser, par exemple, la seconde composition 
suivante, qui a des propri§t§s §lastom§riques : 



- Buna AP.451 100 

- Acide st§arique 1 

- Oxyde de zinc 5 
10 - Noir de carbone N.550 120 

- Huile minerale paraffinique 90 
^ Silice precipitee 30 

- Cire polyethylene . 3 

- Antioxygene AFLUX 42 3 
15 - Soufre 1^5 

- Caloxol W.3 4 

- Acc§lerateur Thiuran MS 0,6 

" Vulkacit ZM 1,0 

- " Rhenocure AT 2,0 
20 - " Butyl Zimate 1,2 



Le precede d' extrusion selon la presente invention 
utilise une extrudeuse d'un type connu, qui permet d'en- 
voyer simultaniment les deux compositions pr§c§demment 
d§finies, dans la filifere, h leurs temp§ratures respec- 

25 tives d'extrusion, notamment 220**C et 90**C, de manifere 

que les deux compositions n'entrent pratiquement en con- 
tact I'une avec 1' autre que dans la filiere, et suivant ' 
leurs surfaces de raccordement dans le profili extrude, 
c*est-"S-dire suivant la surface 3 dans le cas du profile 

30 illustre a la figure 1, et suivant les surfaces 3 et 5 

dans le cas du profile illustre a la figure 2. A la sor- 
tie de la filiere, le profili extrud§ est refroidi rapi- 
dement a une temperature voisine de ITO^'C, puis il est 
soxamis a une operation de vulcanisation en continu, en 
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le faiBant paBser dans un four S air chaud oO une tem- 
perature conBtante de 170**C est inaintenue ; cette der- 
ni&re tempgrature est, en effet, convenable pour vulca- 
niser la seconde composition, pr§c§demment indigu§e, 

5 en un temps relativement bref , correspondant au temps de 
passage du profile S travers le four S air chaud. 

Ce mode d' execution du precede selon la pr§sente 
invention, et notamment la phase de vulcanisation de 
la composition §lastom§rigue par passage dans un four a 

10 air chaud, est applicable, notamment, chaque fois que la 
premiere composition, c * est-a-dire celle destin§e a for- 
mer la premiere partie du profile, ayant les proprietes 
des plastomeres, presente un point de ramollissement supg- 
rieur a la temp§rature de vulcanisation (170^C dans 

15 1' example ci-dessus) de la seconde composition, c'est-a- 
dire de celle qui est destinee h former la seconde par- 
tie du profilg, ayant des proprietes proches des §las- 
tomeres. 

Dans un second mode d* execution du precede selon 
20' 1' invention, on utilise comme premiere composition, par 
exemple un TPO, (c' est-a-dire une composition contenant 
90 % en poids de polypropylene et 10 % en poids d'EPDM) 
cette premifere composition est thermoplastique et extru- 
dable vers 220**C. Comme seconde composition, on peut uti- 
25 liser la mSme seconde composition que celle utilisee dans 
le mode d' execution precedemment decrit, a base d^EPDM, 
et extrudable a 90^C, cette seconde composition, qui est 
vulcanisable, etant, en outre, fortement charg§e, par 
exemple par une proportion iraportante de noir de carbone, 
30 qui lui confere une forte polarite. Ces deux compositions 
sont alors extrudees comme on I'a decrit pour le mode 
d' execution precedent, a des temperatures respectives de 
220*^0 et de 90^C. A la sortie de la boudineuse, on refroi- 
dit le profile vers ISO^'C, puis on le fait passer dans une 
35 ligne de four g ultra-haute-f requence, oii la temperature de 
la seconde partie du profile extrude, c'est-S-dire celle 
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constitute par la seconde composition, est port§e i 190*C 
en raison, notairanent, de la polarit§ §lew§e que lui conf fe- 
re le noir de carbone, tandis que la temperature de la 
premifere partie du profile extrudi, celle qui pr§sente 
des proprittgs plastomgriques , n'est pratiquement pas 
augment§e, sauf au niveau de la surface de contact avec 
la seconde partie, cette Iggfere augmentation de tempe- 
rature etant cependant insuffisante pour entralner une 
modification de la forme de ladite premifere partie du 
profile extrude. Ce procgde de vulcanisation suppose, 
bien entendu, que la premifere composition, a base de 
plastomfere, n'est pas elle-mfeme polaire. 

La phase de vulcanisation de la composition glas- 
tomerique, lorsqu'on opfere selon le second mode d'exg- 
15 cution du precede selon 1' invention et que I'on veut uti- 
liser une premifere composition plastom€rique polaire, 
done susceptible de s'fechauffer et de se dfeformer sous 
1' action des hautes frequences, est susceptible d'une 
variante evitant ces inconvenients . Dans cette variante, 
la vulcanisation a lieu en faisant passer le profile 
extrude dans un four est produit un rayonnement infra- 
rouge ayant un spectre convenablement choisi pour que ce 
rayonnement soit absorbe dans une proportion importante 
par la seconde partie du profile extrude, c'est-S-dire 
25 celle constituee par la composition § base d* eiastomfere . 

II peut s'averer necessaire d'utiliser le dispo- 
sitif bien connu des hommes de I'Art sous le nom ce 
conformateur ou de filifere de conformation. 

II y a lieu de rappeler qu'il s'agit d'un precede 
permettant de soutenir les profiles rigides, depizis la 
sortie de la filifere, jusqu'S ce qu'ils soient cescendus 
a une temperature oh ils ne soient plus def onr.ables . 

Dans les fabrications classiques de profiles rigi- 
des, cette operation est effectuee immediatement S la 
35 sortie de la boudineuse. 
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Dans le cas du proc§d§ d§crit, et pour tenir compte 
de la n§cessit6 de malntenir le profil d une temperature 
suffisante pendant une dur§e d'au moins deux minutes n§Ges- 
saires 3 la vulcanisation de la partie §lastom§rigu'e ^ la 
conformation definitive pourra fitre effectuSe aprfes la 
phase de vulcanisation et a 1' entree d'un convoyeur de 
ref roidissement qui sera ggn^ralement un tapis immerg§ 
dans I'eau. 

En fonction du choix de composition de la seconde 
composition utilisee pour la mise en oeuvre du proced§ 
d* extrusion selon la pr§sente invention, il sera §galement 
possible de vulcaniser la seconde partie du profile ex-- 
trude en recourant a un procede connu de vulcanisation, par 
exemple a la vapeur vive (sauf lorsque celle-ci serait 
susceptible d'hydrolyser la premiere composition a base 
de plastomere) , a un lit fluidise de billes de verre, ou 
a d'autres precedes connus de vulcanisation. 

Le procede selon la presente invention n'est pas 
limite aux modes d* execution pr§c§demment d§crits ; il 
englobe toutes leurs variantes. D'une fa9on generale, 
la premiere et la seconde compositions utilisees pour la 
mise en oeuvre de ce procede, peuvent §tre chacune des 
melanges d'au moins un plastomere et un elastomere, les 
proportions de ces melanges §tant choisies de telle fa- 
9on que la premiere composition soit thermoplastique, et 
la seconde vulcanisable ; en particulier, la premiere com- 
position peut contenir 5 a 20 % en poids d' elastomere , 
de mfime que la seconde composition peut contenir 5 S 20 % 
en poids de plastomfere . 

Les figures 3 a 8 reprgsentent des vues en coupes 
de profiles pourvus d'un noyen d'ancrage de I'une des par- 
ties dans 1' autre. 

Le profile represente aux figures 3 et 4 est un joint 
de menuiserie qui comprend un talon 6 en un mat^riau rela^ 
tivement rigide tel que PVC, extrude con jointement avec 
une levre d*gtanchgit§ 7 en §lastomere tel que caoutchouc. 
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Dans ce mode de realisation, la liaison obtenue par extru* 
sion, entre le talon 6 et la Ifevre d'§tanch€it§ 7 au niveau 
de leurs surfaces de contact 8 est renforc§e par une 
liaison mScanigue r§alis§e par la disposition d'une projec- 
tion 9 en €lasto2ndre venue d' extrusion avec la Ifevre 7, 
qui avance dans le talon 6 et dont le profil particulier 
(en forme d'ancre double dans I'exemple repr§sent§ S ti- 
tre non limitatif aux figures 3 et 4) fournit des moyens 
d'accrochage 10 qui sont emprisonnSs dans le talon 6 lors 
du processus d' extrusion sans pouvoir s'en §chapper. La 
figure 4 illustre la mise en place du profil§ de la figure 
3, utilise en tant que joint de bStiment, dans une rainure 
11 prSvue a cet effet dans un §l€inent de construction, 
dans laquelle est encastr§ le talon 6 en PVC, de prgf§rence 
rigide, qui exerce, de ce fait, une pression sur la pro- 
jection 9, laquelle pression est transmise § la ISvre 7 so- 
lidaire de ladite projection renforgant ainsi la tenue de 
ladite l&vre. 

Le profile reprisente aux figures 3 et 4 peut 6tre 
pourvu d'une peau pelable (non representee) appliquee ega- 
lexnent par extrusion simultanee sur la surface de la le- 
vre 7 pour la proteger temporairement ; cette peau pela- 
ble peut etre, par exemple, en PVC-nitrile et recouvrir 
une ISvre 7 en EPT solidaire par extrusion d'un talon 6 
en PVC. 

La figure 5 est une vue en coupe transversale d*un 
joint de carrosserie S ISvre annulaire 12 en caoutchouc, , 
solidaris§e par extrusion avec vm talon 13 en polypropylene 
le long de leur surface de contact 14, cette solidarisa- 
tion etant renforcee par la disposition de projections 
d'ancrage 15 extrudees, en caoutchouc, emprisonnees dans 
le polypropylene du talon 13. 

La figure 6 est une vue en coupe transversale d'un 
joint de clips de serre ou la partie en eiastomere tel 
que caoutchouc, 16, et la partie en plastom§re tel que 
TPO, 17, sont solidarisees par extrusion, le long de leur 
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surface de contact 18, cette solidarisation fetant renfor- 
c§e par la disposition des projections d'ancrage 19, qui 
se projettent S partir de la partie 16 en felastomfere, 
dans la partie 17 en plastomfere. 

La figure 7 est une vue en coupe transversale d'un 
profile utilisable en tant que joint de caravane, par exem- 
pie, et susceptible de se substituer avantageusement aux 
joints actuals qui sont r§alis§s totalement en caoutchouc 
cellulaire, en raison de la r§duction du prix de revient 
qu'il entraine. Un tel joint comporte une l&vre annulaire 
20 en caoutchouc cellulaire dont la solidarisation avec 
le talon 21 en PVC est r§alis§e par liaison par extrusion 
au niveau de la surface de contact 22 et par accrochage 
mecanique par I'interm^diaire des projections 23. 

Alors que dans les figures 3 a 7, les projections 
d'ancrage sont venues d" extrusion avec la levre d'etan- 
cheit§ en caoutchouc, la figure 8 montre une vue par- 
tielle en coupe d'line bande de protection lat§rale de 
vehicule, machine ou analogue, qui comporte une bande 
de plastomere 24 - tel que PVC par exemple - solidarisee 
avec une bande de caoutchouc 25, par extrusion, le long 
de leur surface de contact 26, cette solidarisation etant 
renforcee par les projections d'ancrage 27 venues d* ex- 
trusion avec la bande de plastomere 24 et en mSme matSriau 
que cette dernigre. La bande en PVC 24 porte sur sa 
face opposee a la surface de contact 26, une couche adh§- 
sive 28 destin§e a permettre la mise en place des bandes 
de protection ainsi formees, sur des carrosseries de voitu- 
rues, de machines, etc... 

Ainsi que cela ressort de ce qui pr§cede, 1' inven- 
tion ne se limite nullement S ceux de ses modes de mise 
en oeuvre, de realisation et d' application qui viennent 
d'Stre decrits de fa^on plus explicite ; elle en embrasse 
au contraire toutes les variantes qui peuvent venir a 
1' esprit du technicien en la matiere, sans s'§carter du 
cadre, ni de la port§e, de la pr§sente invention. 
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REVENDICATIONS 
1**) Proc6d6 pour extruder des profiles cotnprenant 
au mo ins une pretnifere et une seconde partieeayant des pro- 
pri6t6s infecaniques et physiques diff6rentes, la premifere 
partie ayant les propri§t§s des plastomferes , et, la 
seconde, les propri§t§s des §lasto- 
meres, lequel proc6d6 est caract6ris6 en ce qu'il consiste 
essentiellement & alimenter la filifere d* extrusion, avec 
au TO ins une premifere et une seconde compositions extruda- 
bles, diff6rentes mais adapt^es I'une k I'autre, la premie- 
re composition §tant theirmoplastique et la seconde vulcani- 
sable, et lesdites compositions §tant envoy^es dans la fi- 
liere, k leurs temperatures respectives d' extrusion g§n6- 
ralement diff^rentes, et de maniere que les deux composi- 
tions n'entrent pratiquement en contact I'une avec I'autre 
que dans la filiere, et seulement suivant leurs surfaces 
de raccordement dans le profile extrud§ ; k refroidir en- 
suite le profile extrude en-dessous du point de ramollis- 
sement de la premiere composition, et enfin a vulcaniser 
la seconde partie du profile extrude. 

2**) Precede selon la Revendication 1, caracterise 
en ce que la premiere composition presente un j^oint de ra- 
mollissement nettement superieur a la temperature optimale 
de vulcanisation de la seconde composition, et en ce que le pro- 
file extrude est refroidi a ladite temperature optimale de 
vulcanisation puis vulcanise en continu a cette temperature, 
notaminent, par passage continu dans un four a air chaud. , 

3**) Precede selon la Revendication 1, caracterise 
en ce que la premiere composition presente un point de ra- 
mollissement relativement voisin de la temperature optimale 
de vulcanisation de la seconde composition, et en ce que le pro- 
file extrude est refroidi en-dessous du point de ramollis- 
sement de la premiere composition, puis soumis a un trai- 
tement continu de vulcanisation par chauffage preferentiel 
de sa seconde partie, notamment, par passage continu du 
profile dans un four a u It ra-haute- frequence ou dans un four 
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h infra-iouge selon que la Beconde cxuposition est poledre ou wxi. 

4**- Pi?oc6d6 Belc3n I'une quelcxnque das Revenaications 1 ii 3, 
caractirie^ en ce que la pranifere et la seconde oonpositions^ sont 
constitufes par Vun des couples de ratiferes : poly^thylfene-EPEM (^thy- 
Ifene-propylfene-^aifene-flon^ ; polypropylfene-EPDM j chlorure de poly- 
vinyle (6ventuellenent surchlor6) * caoutchouc-nitrile j EPDM-TPO 
(cxfiposition contenant lan polypropylfene et vm E.P.D.M. dans lane prcspor- 
tion appropri6e, notannent de90%et10%en poids, respectiveriEnt) . 

5*"* Prc>c§d§ selon I'une quelconque des Revendica- 
tions 1 a 4, caract€ris§ en ce que la premifere composi- 
tion est un melange d'au moins un plastomfere et un §las- 
tomfere en proportions telles qu'elle soit thermoplas- 
tique. 

6*^- Proc€d§ selon la Revendication 5, caract€ris§ 
15 en ce que la premidre composition contient 5 S 20 % en 
poids d'§lastomfere. 

7®- Proc€d§ selon I'une quelconque des Revendica- 
tions 1 a 6, caract€ri6§ en ce que la seconde composition 
est un mSlange d'au moins un €lastomfere et un plastomSre, 
20 en proportions telles qu'elle soit vulcanisable . 

8*- Proc€d€ selon la Revendication 1, caract€ris€ 
en ce que la seconde composition contient 5 5 0 % en 
poids de plastomere. 

9®- ProcfedS selon I'une quelconque des Revendica- 
25 tions 1 a 8, caract€ris§ en ce que pour am§liorer encore 
1' adherence des matieres plastomeres et §lastomeres I'une 
a 1* autre, on pourvoit la face de contact de I'une des 
parties en §lastomere ou en plastomere, avec 1' autre par- 
tie, d'une languette en mfime mat^riau, qui en est solidaire 
30 qui avance dans cette autre partie et qui prfesente un pro- 
fil propre a assurer une liaison mfecanique avec ladite 
autre partie dans laquelle elle est emprisonn§e. 

10*'- Proc€d§ selon I'une quelconque des Revendi- 
cations 15 9^ caract§ris§ en ce que, outre les premiere 
35 et deuxifeme compositions extrudables, la filiere d' extru- 
sion est aliment§e avec une troisi&me composition 
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extrudable qui pr§sente les propri§t§E des peaux pelables 
et qui est appliqu§e de pr§f#rence sur la surface ext§- 
rieure de la partie en filastomfere du profile. 

11*** ProcSdS selon l^une quelconque des Reyendi* 
5 cations 1 S 10, caract§ris§ en ce que la partie en plasto- 
mfere est pourvue sur sa face oppos§e & sa face de jonc- 
tion avec la partie en §lastoinfere, d'une couche de matiSre 
adhesive. 

12**- Profiles composites extrudes produits par le 

10 proc§d§ selon I'une quelconque des Revendications 1 a 11, 
et destin§s notamment h servir de joints de menuiserie, 
de balais d'essuie-glace, de clips pour le montage de 
serres, de joints de carrosseries, de bandes de protec- 
tion latSrales de v§hicules ou machines, ou de l§cheurs de 

15 vitres, caractgris§s en ce qu"ils se composent d'une par- 
tie en plastomere et d'une partie en §lastom§re extrudSs 
ensemble de maniere a 6tre solidaires I'un de 1* autre par 
au moins I'une de leurs faces. 

13°- ProfilSs ocxtposites extrudSs selon la Revendication 12, 

20 caracb§ris§s en oe que I'une (7, 12, 16, 20, 24) des deux parties qui 
les ooitposent, §lastara5re ou plastcanSre, est pourvue d'au moins 
une projection (9, 15, 19, 23, 27)extrud§e en meme matiere, qui 
avance au-delS de oelle de lexars faces (8, 14, 18, 22, 26) solidaire 
par extrusion de leur axitre partie (6, 13, 17, 21, 25) , en plastomere 

25 ou §lastom&re, et qui pr§sente un profil tel qu'il fouinit des Elements 
d'accrochage (10, notanment) qui assurent en outre la liaison m§cani- 
qie avec la partie dans laquelle ladite languette avance et 
est enprisonnee. 

14°- Profil§s composites extrudes selon I'une quel- 

30 conque des Revendications 12 et 13, caractSris€s en ce 

qu'ils comportent une troisiSme partie extrud§e avec les 
deux premieres, qui prgsente les propriet§s des peaoax pe- 
lables et qui est appliquSe par extrusion sur tout ou par- 
tie de la surface de la partie en elastom§re. 

35 15°- Profiles composites extrudes selon l"une quel- 
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conque des Revendications 12 a 14, caract§riE§s en ce 
que leur partie en plastomfere porte sur I'une de ses 
faces, et de pr§f6rence sur sa face oppos§e S celle qui 
est solidaris§e, lors de 1' extrusion, avec la partie en 
§lastcmBre, me ooudhe (28) en inatiere adh§sive pour perrnettre 
la mise en place de ces profiles sur des carrosseries ou 
analogues en vue d'en assurer la protection vis-S-vis 
des chocs* 
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ABSTRACT: 



1. A method to extrude profiles comprising at 
least one first part and one second part ^ having 
different physical and mechanical properties, the 
first part (1, 6, 13, 17, 21, 24) having the 
properties of plastomers and being made of at 
least one first thermoplastic compound, whilst the 
second part (2, 7, 12, 16, 20, 25) has the 
properties of elastomers and is made of at least 
one second vulcanizable compound, said first and 
second compounds being extrudable, wherein the 
said method is characterized in that is 
essentially consists of : - feeding a single 
extrusion die with said first and second 
extrudable compounds, these compounds being sent 
simultaneously into the single die, at their 
respective extrusion temperatures which are 
generally different, and in such a way that the 
two compounds do actually come into contact with 
one another inside the die, only and along their 
connecting surfaces (3, 8, 14, 18, 22, 26) inside 
the extruded profile ; - then cooling the extruded 
profile below the softening point of the first 
compound, and - finally vulcanizing the second 
part of the extruded profile. 
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